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1PERANCANGAN ULANG ALAT PRODUKSI SHUTTLECOCK YANG
EFISIEN DAN ERGONOMIS
Abstrak
Industri shuttlecock merek LIYA bersifat padat karya dimana sebagian besar proses
produksinya masih melibatkan tenaga manusia dengan peralatan yang digunakan
bersifat manual dan semi manual. Proses produksi yang masih menggunakan peralatan
manual tersebut terindikasi menyebabkan proses produksi menjadi lebih lama dan
menyebabkan karyawan merasakan keluhan berupa nyeri otot dan kelelahan akibat dari
dimensi alat produksi yang tidak ergonomis. Tujuan dari penelitian yang dilakukan
yaitu: melakukan analisa serta evaluasi postur kerja di home industry shuttlecock merek
LIYA pada karyawan bagian produksi dengan menggunakan metode REBA, mengetahui
berapa tingkat risiko serta jenis pekerjaan yang paling berisiko menimbulkan keluhan,
menentukan rancangan alat yang baik dan ergonomis, menentukan alternatif gerakan
yang baik untuk mengurangi risiko keluhan. Dengan menggunakan metode REBA maka
dapat diketahui level risiko postur kerja, dari peta tangan kiri dan peta tangan kanan
maka dapat diketahui gerakan-gerakan apa saja yang tidak efektif/efisien dan analisa
menggunakan data antropometri dari penelitian yang dilakukan dapat diketahui ukuran
yang ideal untuk diterapkan dalam perancangan fasilitas kerja/ alat produksi. Hasil dari
tabel indicator performance terjadi perubahan pada kecepatan pemotongan yaitu dengan
selisih waktu 3,9 detik, terjadi efisiensi waktu proses sebesar 24%, skor REBA
mengalami penurunan pada kondisi perbaikan dihasilkan skor 4 dan masuk ke dalam
kategori action level 2, persentase keluhan yang dirasakan oleh pekerja pemotongan
ujung bulu mengalami penurunan menjadi 25%.
Kata Kunci: antropometri, indicator performance, nordic body map, peta tangan kiri
dan peta tangan kanan, REBA.
Abstracts
LIYA brand shuttlecock industry is labor intensive where most of the production
process still involves human labor with equipment used in manual and semi-manual.
The production process is still using manual equipment is indicated causes the
production process to be longer and cause employees to feel complaints of muscle pain
and fatigue as a result of the dimensions of the means of production is not ergonomic.
The purpose of the research conducted as follows: Conduct analysis and evaluation of
work postures in home industry shuttlecock brand LIYA on the production employees
using REBA, know how the level of risk and the types of jobs most at risk cause
complaints, determine the design of good tools and ergonomic, determine the good
alternative movement to reduce the risk of complaints. By using the REBA it can be
seen the level of risk of work postures, it peta tangan kiri dan peta tangan kanan can be
seen movements of anything that is not effective / efficient and analyzed using
anthropometric data from studies conducted knowable ideal size to be applied in
working facility design / production equipment. The results of a performance indicator
table there is a change in the cutting speeds that by a margin of 3.9 seconds, going on
the efficiency of the processing time by 24%, REBA scores decreased in the
improvement of conditions produced a score of 4 and into the category of action level 2,
the percentage of grievances felt by workers cutting tip of the feather decreased to 25%.
Keywords: anthropometry, the performance indicator, nordic body map, peta tangan
kiri dan peta tangan kanan, REBA.
21. PENDAHULUAN
1.1Latar Belakang
Kota Solo memiliki daerah dimana sebagian besar warganya bekerja pada sektor home
industry khususnya pembuatan kerajinan shuttlecock yang terdapat di daerah kelurahan Tipes.
Namun, kegiatan produksi pada industri shuttlecock ini masih terdapat banyak kendala,
khususnya pada ketersediaan alat produksi yang dilihat dari segi ergonomi, efisien, serta
modernitasnya masih sangat kurang. Karena masalah dan kendala-kendala tersebut maka
banyak terjadi pemborosan waktu, ketidaknyamanan karyawan saat bekerja, target produksi
yang tidak tercapai, serta kualitas produksi yang kurang begitu bagus. Peralatan-peralatan
yang digunakan khususya pada area proses produksi perlu dilakukan adanya perbaikan serta
penyesuaian agar produk yang dihasilkan berkualitas serta tercipta produktivitas yang tinggi.
Perbaikan serta penyesuaian yang dimaksud yaitu berupa evaluasi dari segi ergonomi pekerja
serta alat produksi yang digunakan.
Adanya evaluasi dari segi ergonomi pekerja serta alat produksi yang digunakan diharap
dapat menyelesaikan permasalahan-permasalahan yang terjadi serta target produksi yang
diharapkan dapat tercapai. Adanya pendekatan ergonomi dalam evaluasi yang dilakukan akan
memberikan peningkatan pada aspek keselamatan dan kesehatan kerja yang salah satunya
berupa kenyamanan karyawan dalam bekerja, selain itu dalam penerapannya melalui
pendekatan ergonomi dapat dilakukan aktivitas rancang bangun (design) ataupun rancang
ulang (redesign) (Nurmianto, 2004). Metode ergonomi yang sesuai untuk menganalisa postur
kerja salah satunya adalah metode Rapid Entire Body Assessment (REBA). Evaluasi
menggunakan pendekatan pengukuran antropometri agar didapatkan ukuran yang ergonomis
dan ideal bagi karyawan bagian produksi.
1.2Tujuan
1. Melakukan analisa serta evaluasi postur kerja di home industry shuttlecock merek LIYA
pada karyawan bagian produksi dengan menggunakan metode REBA.
2. Mengetahui berapa tingkat risiko yang ditimbulkan dari postur kerja yang dialami oleh
karyawan bagian produksi serta jenis pekerjaan yang paling berisiko menimbulkan
keluhan.
3. Menentukan rancangan alat yang baik dan ergonomis sebagai langkah perbaikan dari jenis
pekerjaan yang paling berisiko.
4. Menentukan alternatif gerakan yang baik untuk mengurangi risiko keluhan yang
ditimbulkan.
2. METODE
2.1 Analisa Postur Kerja (REBA) Rapid Entire Body Assessment
Rapid Entire Body Assessment adalah metode yang dikembangkan dalam bidang
ergonomi dan digunakan secara cepat untuk menilai postur kerja. Selain itu metode ini juga
memperhatian faktor coupling, beban eksternal yang ditopang oleh tubuh serta aktivitas
pekerja (Hignett & McAtamney, 2000).
2.2 Peta Tangan Kiri dan Peta Tangan Kanan
Peta tangan kiri dan peta tangan kanan sangat diperlukan dalam memperbaiki cara kerja
khususnya pada pergerakan area kedua tangan, agar gerakan kedua tangan dapat seimbang
dan efisien, maka dilakukan prosedur peta tangan kiri dan peta tangan kanan, seperti yang
dikemukakan Sutalaksana dkk  (1979) yang menyatakan bahwa untuk mendapatkan
gerakan-gerakan yang terperinci, terutama untuk mengurangi gerakan-gerakan yang tidak
perlu dan untuk mengatur gerakan sehingga diperoleh urutan yang terbaik, maka dilakukan
studi gerakan.
32.3 Antropometri
Aspek-aspek ergonomi dalam suatu proses rancang bangun fasilitas kerja merupakan
suatu faktor penting menunjang peningkatan pelayanan jasa produksi. Dalam rangka
mendapatkan suatu perancangan yang optimum dari suatu ruang dan fasilitas akomodasi,
maka hal-hal yang harus diperhatikan adalah faktor-faktor seperti panjang dari suatu dimensi
tubuh manusia baik dalam posisi statis maupun dinamis (Nurmianto, 2004).
2.4 Perancangan Produk
Perancangan produk adalah proses perbaikan dan pengembangan lebih lanjut dari konsep
produk yang telah dipilih dari sekian banyak alternatif-alternatif konsep produk pada tahap
evaluasi konsep produk. Segera setelah tahap perancangan produk/ pemberian bentuk selesai
maka produk hasil rancangan dievaluasi, terutama dari segi kemampuan produk memenuhi
persyaratan/ spesifikasi teknis dalam menjalankan fungsinya (Harsokoesoemo, 2004).
2.5 Obyek Penelitian
Penelitian dilakukan di usaha kecil/ home industry shuttlecock merek LIYA, yang
memproduksi alat olahraga berupa shuttlecock. Penelitian dilakukan pada karyawan bagian
produksi khususnya pada bagian pemotongan ujung bulu, perakitan dan pelurusan batang
bulu.
2.6 Metode Pengumpulan Data






2.7 Metode Pengolahan Data
Langkah-langkah serta metode pengolahan data yang digunakan dalam penelitian adalah
sebagai berikut:
Pengolahan data dengan menggunakan metode REBA
Tahap I : pengambilan data postur pekerja dengan bantuan foto dan video.
Tahap II : penentuan dan menghitung besar sudut-sudut bagian tubuh pekerja.
Tahap III : Penentuan berat benda yang diangkat, coupling dan aktivitas pekerja.
Tahap IV : perhitungan akhir nilai REBA.
Pengolahan data dengan menggunakan metode peta tangan kiri dan peta tangan kanan.
1.Menyertakan identifikasi-identifikasi lainnya, seperti: nama pekerjaan, nama departemen,
nomor peta, cara sekarang atau usulan, nama pembuat peta dan tanggal dipetakan.
2.Pada bagian bagan, digambarkan sketsa statiun kerja tempat alat-alat dan bahan.
3.Bagian badan dibagi menjadi dua pihak.
4.Langkah selanjutnya yaitu urutan-urutan gerakan yang dilakukan operator diperhatikan,
kemudian operasi tersebut diuraikan menjadi delapan buah elemen gerakan.
5.Kolom paling bawah dicatat ringkasan yang memuat: waktu tiap siklus, jumlah produk
yang diselesaikan tiap siklus, dan waktu yang dibutuhkan untuk membuat tiap produk.
Pengolahan data dengan menggunakan metode antropometri.
1.Ditetapkan anggota tubuh yang difungsikan untuk mengoperasikan rancangan tersebut.
2.Ditentukan dimensi tubuh yang penting menggunakan data structural body ataukah
functional body dimension.
3.Ditentukan populasi terbesar yang harus diantisipasi, diakomodasi dan menjadi target
utama pemakai rancangan produk tersebut.
44.Ditetapkan prinsip ukuran apakah rancangan untuk ukuran individual yang ekstrem,
fleksibel ataukah rata-rata.
5.Dipilih persentase populasi: 90-th, 95-th, 99-th ataukah nilai persentil yang lain.
6.Dipilih nilai ukuran dimensi tubuh menggunakan tabel data antropometri yang sesuai.
2.8 Metode Analisa
Tahap ini menjelaskan tentang analisa yang akan dilakukan sebagai hasil dari penerapan
metode yang telah digunakan. Tindakan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mencegah
terjadinya keluhan/ risiko cedera karena postur tubuh yang tidak nyaman saat bekerja salah
satunya yaitu dengan memperbaiki fasilitas kerja, baik dalam desain dan dimensi ukuran
ataupun sistem kerja dari alat yang digunakan.
Analisa dengan menggunakan metode peta tangan kiri dan peta tangan kanan dari
penelitian yang dilakukan maka dapat diketahui gerakan-gerakan apa saja yang tidak efektif/
efisien sebagai dampak dari sistem kerja penggunaan alat yang tidak ergonomis. Setelah
mengetahui gerakan-gerakan yang tidak efektif/ efisien, maka gerakan-gerakan tersebut
dapat dihilangkan agar waktu proses dapat diefisienkan.
Analisa menggunakan data antropometri dari penelitian yang dilakukan maka dapat
diketahui ukuran yang ideal untuk diterapkan dalam perancangan fasilitas kerja/ alat
produksi.
3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Pengumpulan Data
Pengumpulan data dilakukan dengan cara pengamatan secara langsung pada objek yang
diteliti di usaha kecil/ home industry shuttlecock merek LIYA pada tiga jenis pekerjaan yang
berbeda yaitu pada bagian pemotongan ujung bulu, perakitan dan pelurusan batang bulu.
Menanyai secara yaitu mengenai keluhan dengan merujuk pada quesioner nordic body map.
Mengambil foto/ video dari setiap gerakan yang dilakukan oleh objek penelitian saat
melakukan aktivitas kerjanya, bagian tubuh yang menjadi perhatian yaitu pada area leher,
punggung, lengan, pergelangan tangan hingga kaki secara detail.
3.2 Pengolahan Data dengan Metode REBA pada Kondisi Aktual
Berikut gambar beserta penentuan sudut-sudut tubuh yang didapat dari pengambilan
foto dan video pada pekerja bagian pemotongan ujung bulu, perakitan dan pelurusan batang
bulu menggunakan microsoft visio:
1. Penentuan sudut-sudut tubuh pada pekerja perakitan shuttlecock
(a) (b) (c)
Gambar 1. Postur tubuh pada pekerja perakitan (a), pekerja pelurusan bulu (b), pemotongan
ujung bulu (c)
Berdasarkan perhitungan, maka dapat dijabarkan hasil akhir dari nilai REBA yang diperoleh
dari penelitian sebagai berikut:
51.Hasil perhitungan akhir skor REBA pada pekerja perakitan
Tabel 1. Perhitungan skor REBA pada pekerja perakitan
2.Hasil perhitungan akhir skor REBA pada pekerja pelurusan bulu
Tabel 2. Perhitungan skor REBA pada pekerja pelurusan bulu
3.Hasil perhitungan akhir skor REBA pada pekerja pemotongan ujung bulu
Tabel 3. Perhitungan skor REBA pada pekerja pemotongan ujung bulu
63.3 Analisa Data dengan Metode REBA pada Kondisi Aktual
3.3.1 Analisa Data dengan Metode REBA pada Pekerja Perakitan
Hasil akhir dari perhitungan nilai skor REBA pada pekerja perakitan yaitu 5.
Sehingga hasil skor REBA pada pekerja perakitan dapat dikategorikan dalam action
level 2 dimana masuk pada level risiko sedang. Oleh karena itu maka perlu dilakukan
adanya perbaikan postur kerja agar risiko yang ditimbulkan dapat berkurang atau
dapat diminimalisir.
3.3.2 Analisa Data dengan Metode REBA pada Pekerja Pelurusan Bulu
Hasil akhir dari perhitungan nilai skor REBA pada pekerja pelurusan bulu
yaitu 4. Sehingga hasil skor REBA pada pekerja pelurusan bulu dapat dikategorikan
dalam action level 2 dimana masuk pada level risiko sedang. Oleh karena itu maka
perlu dilakukan adanya perbaikan postur kerja agar risiko yang ditimbulkan dapat
berkurang atau dapat diminimalisir.
3.3.3 Analisa Data dengan Metode REBA pada Pekerja Pemotongan Ujung Bulu
Hasil akhir dari perhitungan nilai skor REBA pada pekerja pemotongan ujung bulu
yaitu 9. Sehingga hasil skor REBA pada pekerja pemotongan ujung bulu dapat
dikategorikan dalam action level 3 dimana masuk pada level risiko tinggi . Oleh
karena itu maka perlu serta perlu segera dilakukan adanya perbaikan postur kerja agar
risiko yang ditimbulkan dapat berkurang atau dapat diminimalisir.
3.4 Pengolahan Data dengan Peta Tangan Kiri dan Peta Tangan Kanan pada Kondisi
Aktual
Tabel 4. Hasil peta tangan kiri dan peta tangan kanan pekerja pemotongan ujung bulu lembar
ke 1 dari 8 lembar
Gambar 2. Objek pengamatan peta tangan kiri dan peta tangan kanan
Hasil dari pengolahan data peta tangan kiri dan peta tangan kanan pada lembar ke 1 dari 8
lembar peta tangan kiri dan peta tangan kanan, maka didapatkan 17 gerakan dengan waktu
siklus 11,3 detik untuk menghasilkan pemotongan pada satu helai bulu. Setelah dilakukan
pengolahan data menggunakan peta tangan kiri dan peta tangan kanan maka didapat hasil
bahwa dalam proses pemotongan ujung bulu pada satu buah shuttlecock yang terdapat 16
helai bulu memiliki waktu total proses 73,5 detik dengan rata-rata persatu helai bulu yaitu 4,6
detik. Total dari gerakan yang ditimbulkan dari aktivitas pemotongan ujung bulu yang
berjumlah 16 helai yaitu 121 gerakan yang merupakan hasil penelitian yang dapt dilihat pada
8 lembar peta tangan kiri dan peta tangan kanan yang tercantum pada lampiran. Selain itu dari
hasil peta tangan kanan dan peta tangan kiri maka dapat diketahui bahwa dari setiap elemen
AKTUAL
B = Karet gelang pengikat bulu
A9 = Bulu ke-9
A10 = Bulu ke-10
A11 = Bulu ke-11
A12 = Bulu ke-12
A13 = Bulu ke-13
A14 = Bulu ke-14
A15 = Bulu ke-15
A16 = Bulu ke-16
Menjangkau A 1 30 Re D 1 Istirahat
Memegang A 0,2 G Re 30 0,2 Menjangkau B
Membawa A 0,7 M Re 30 0,7 Menjangkau B
Mengarahkan A 0,3 P G 0,3 Memegang B
Mengarahkan A 0,4 P Rl 0,4 Melepas B
Membawa A 0,9 M M 0,9 Membawa B
Mengarahkan A 0,2 P Rl 0,2 Melepas B
Mengarahkan A 0,7 P Re 20 0,7 Menjangkau A1
Membawa A 0,2 M G 0,2 Memegang A1
Membawa A 0,7 M M 0,7 Membawa A1
Membawa A 0,5 M P 0,5 Mengarahkan A1
Membawa A 0,9 M H 0,9 Memegang untuk memakai A1
Membawa A 2,9 M P 2,9 Mengarahkan A1
Membawa A 0,6 M H 0,6 Memegang untuk memakai A1
Membawa A 0,7 M M 0,7 Membawa A1
Membawa A 0,1 M Rl 0,1 Melepas A1
Mengarahkan A 0,3 P Re 20 0,3 Menjangkau A2
PETA TANGAN KIRI DAN PETA TANGAN KANAN
PEKERJAAN      : Memotong Ujung Bulu                                       DIPETAKAN OLEH   : Marsudi Triwinarno
DEPARTEMEN  :                                                                           TANGGAL                  : 9 Mei 2016
NOMOR PETA  :
USULAN                                           Lembar Ke: 1 Dari 8 Lembar
WAKTU
(det)
Tata Letak Benda Kerja A = Satu ikat bulu
A1 = Bulu ke-1
A2 = Bulu ke-2
A3 = Bulu ke-3
A4 = Bulu ke-4
A5 = Bulu ke-5
A6 = Bulu ke-6
A7 = Bulu ke-7
A8 = Bulu ke-8
Jumlah produk tiap siklus                      : 1 helai
Waktu untuk membuat 1 produk           :
TANGAN KANAN
Total  : 17 gerakan
RINGKASAN






7gerakan dari aktivitas pekerja pada pemotongan ujung bulu didapatkan data waktu serta
jumlah setiap elemen gerakan sebagai berikut:
Tabel 5. Jumlah gerakan dan waktu hasil perhitungan dengan peta tangan kiri dan peta tangan
kanan
NO Lambang






1 Re 1 1 18 6,6
2 G 1 0,2 16 3,9
3 M 100 65,7 35 28,7
4 P 19 6,6 23 15,4
5 U 0 0 0 0
6 Rl 0 0 6 1,7
7 D 0 0 1 1
8 H 0 0 22 16,2
3.5 Analisa Data Peta Tangan Kiri dan Peta Tangan Kanan pada Kondisi Aktual
Hasil dari pengolahan data peta tangan kiri dan peta tangan kanan pada lembar ke 1
dari 8 lembar peta tangan kiri dan peta tangan kanan yang dapat dilihat pada tabel 4 maka
didapatkan 17 gerakan dengan waktu siklus 11,3 detik untuk menghasilkan pemotongan
pada satu helai bulu. Diketahui dari pengolahan data bahwa elemen gerakan pada aktivitas
tangan kiri yang dapat dilihat dari tabel 5, maka yang berjumlah paling banyak adalah
elemen gerakan membawa (M) yaitu sebanyak 100 gerakan dan menghasilkan waktu
gerakan yang paling lama yaitu 65,7 detik, hal ini terjadi karena pada saat tangan kanan
melakukan proses pemotongan ujung bulu dengan menggunakan alat, tangan kiri tetap pada
posisi membawa seikat bulu dimana bulu tersebut menunggu untuk proses pemotongan yang
berurutan.
Sedangkan pada aktivitas tangan kanan, elemen gerakan pada aktivitas tangan kanan
yang berjumlah paling banyak adalah elemen gerakan membawa (M) yaitu sebanyak 35
gerakan dan menghasilkan waktu gerakan yang paling lama yaitu 28,7 detik. Waktu proses
pemotongan dapat dihitung berdasarkan elemen gerakan memegang untuk memakai (H),
dimana pada elemen gerakan ini tangan dalam keadaan memegang bulu yang sedang
diproses menggunakan alat pemotong. Setelah dilakukan penelitian, maka total waktu proses
yang dihasilkan menggunakan alat pemotong pada kondisi aktual yaitu 16,2 detik dengan
rata-rata untuk menghasilkan satu buah shuttlecock dengan jumlah 16 helai bulunya yaitu
1,01 detik perhelai bulu.
3.6 Pengolahan Data dengan Quesioner Nordic Body Map pada Kondisi Aktual
Hasil dari pengolahan data dengan menggunakan quesioner nordic body map
terhadap lima orang pekerja dengan jenis pekerjaan yang berbeda yaitu terdiri dari dua orang
pada pekerjaan merakit, dua orang pada pekerjaan meluruskan bulu, dan satu orang pada
pekerjaan memotong ujung bulu dengan kuesioner dan data perhitungan yang dapat dilihat
pada lampiran, maka didapatkan hasil pengolahan data bahwa yang mengalami keluhan
paling tinggi pada bagian tubuh pekerja yaitu pada pekerjaan memotong ujung bulu, dengan
persentase keluhan sebesar 25% berupa sakit nyeri dan 36% berupa sakit pegal. Selain pada
pekerajan memotong ujung bulu, persentase keluhan yang menempati urutan kedua
setelahnya yaitu pekerjaan merakit dengan persentase keluhan sebesar 7% berupa sakit
nyeri, 4% berupa sakit kaku/ kesemutan, dan 25% berupa sakit pegal. Pada urutan ketiga
yaitu pada pekerjaan meluruskan bulu dengan persentase keluhan 4% berupa sakit nyeri dan
20% berupa sakit pegal.
8Gambar 3. Histogram persentase keluhan sakit pekerja
Hasil dari pengolahan data quesioner nordic body map maka dapat diketahui bagian tubuh
yang paling tinggi berisiko yaitu pada pergelangan tangan kiri, pergelangan tangan kanan,
lutut kiri, dan lutut kanan.
Gambar 4. Histogram jumlah keluhan pekerja
Hasil dari histogram diatas maka dapat diketahui bahwa dari kelima orang pekerja yang
diwawancarai, lima pekerja tersebut merasakan keluhan sakit dengan masing-masing jenis
keluhan sakit yang berbeda namun memiliki keluhan pada bagian tubuh yang sama.
3.7 Analisa Data dengan Quesioner Nordic Body Map pada Kondisi Aktual
Berdasarkan hasil pengolahan data dari quesioner nordic body map, maka
didapatkan hasil bahwa pada pekerjaan pemotongan ujung bulu terdapat total keluhan yang
paling tinggi sebanyak 61%, sedangkan pada pekerjaan merakit dengan total keluhan
sebanyak 36%, dan pada pekerjaan meluruskan bulu dengan total keluhan 23%. Dapat
diketahui bahwa pada pekerjaan merakit dan meluruskan bulu dengan posisi duduk bersila
memiliki persentase keluhan yang lebih rendah jika dibandingkan dengan pekerjaan
memotong ujung bulu yang memiliki fasilitas kerja berupa meja dan bangku, hal ini
disebabkan karena aktivitas pada pekerja perakitan dan pelurusan bulu tidak statis, sehingga
pekerja pada perakitan dan pelurusan bulu dapat melakukan gerakan atau merubah posisi
saat bekerja untuk mengurangi rasa lelah. Namun gerakan-gerakan diluar gerakan aktivitas
kerja yang banyak dilakukan tersebut membuang-buang banyak waktu sehingga dianggap
gerakan-gerakan yang tidak efektif dan efisien.






















































9Gambar 5. Histogram total keluhan pada pekerja
3.8 Penggunaan Data Antropometri pada Perancangan Fasilitas Kerja
Berdasarkan pada pengukuran fasilitas kerja yang ada pada stasiun kerja pemotongan
ujung bulu pada kondisi aktual maka didapatkan hasil pengukuran dimensi kursi dan meja
kerja yang tidak ergonomis, dengan ukuran dimensi sebagai berikut:
Tabel 19. Dimensi meja dan kursi pada kondisi actual
Fasilitas Kerja Dimensi (mm)Panjang Lebar Tinggi
Meja 700 420 760
Kursi 440 430 450
Oleh karena itu diperlukan data antropometri yang sesuai untuk perancangan fasilitas
kerja yang ada agar didapatkan ukuran yang sesuai dan ergonomis, berdasarkan hasil dari
pengolahan data antropometri yang diakses dari situs web http://antropometriindonesia.org
dengan penggunaan ukuran antropometri orang Indonesia pada rentang usia produktif yaitu
20 sampai 47 tahun, maka didapatkan dimensi sebagai berikut:
Tabel 20. Dimensi meja dan kursi usulan
Fasilitas




Lebar alas duduk pada kursi Lebar pinggul 334,4 350,9 367,3
Panjang alas duduk pada kursi Panjang popliteal 384,7 401,1 417,6
Tinggi bahu dari alas duduk pada
lantai
Tinggi bahu dalam posisi
duduk 584,6 601,1 617,5
Tinggi alas duduk kursi dari lantai Tinggi popliteal 400,8 417,2 433,7
Lebar sisi bahu pada kursi Lebar sisi bahu 402,3 418,7 435,2
Meja
Lebar alas meja bagian luar Panjang rentang tangan kedepan 665,2 681,6 698,1
Panjang meja Panjang rentangan tangan ke
samping 1645,4 1661,8 1678,3
Tinggi meja bagian luar dari lantai Tinggi popliteal + Tinggi sikudalam posisi duduk 687,8 720,6 753,6
3.9 Perancangan Ulang Alat Pemotong Ujung Bulu
Hasil dari data antropometri akan digunakan untuk menentukan dimensi dari meja
dan kursi dari alat/ fasilitas pemotong ujung bulu, seperti yang terlihat pada gambar
rancangan ulang diatas bahwa sistem pemotongan tidak lagi menggunakan alat manual
melainkan sudah menggunakan mesin dimana pada mesin tersebut terdapat dinamo sebagai
penggerak sistem potongnya, berikut perbandingan dimensi dari kursi dan meja sebelum dan



















Tabel 21. Perbandingan dimensi aktual dan usulan
3.10Perbandingan Alat pada Kondisi Aktual dan Perbaikan
Berdasarkan perancanan ulang perbaikan alat yang dibuat, maka terjadi perubahan
pada aspek-aspek sebagai berikut:
Tabel 22. Tabel perbandingan alat pada kondisi aktual dan perbaikan





Ergonomis dengan menerapkan penggunaan
data antropometri
2 Dimensi Meja
Panjang   : 700 mm Panjang   : 1645 mm
Lebar      : 420 mm Lebar      : 665 mm
Tinggi      : 760 mm Tinggi      : 750 mm
3 Dimensi Kursi
Panjang   : 440 mm Panjang   : 420 mm
Lebar      : 430 mm Lebar      : 370 mm




Mengadopsi alat mesin jahit dengan
penggerak dinamo
5 PenambahanAtribut Pedal kayu Dinamo dan pedal dinamo
6 Sistem KerjaAlat Manual Otomatis
7 Pisau Potong Berbahan besi dengan sistempasang menggunakan sekrup
Berbahan kuningan dengan sistem pasang
menggunakan ulir
3.11Indicator Performance Penelitian
Setelah dilakukan penelitian dengan beberapa metode, maka didapatkan hasil
perbandingan dari keadaan aktual dan setelah dilakukannya perbaikan/ perancangan ulang
yang menjadi indicator performance dari penelitian sebagai berikut:
Tabel 23. Tabel indicator performance
No Indicator Performance Aktual Perbaikan Satuan Selisih (%)
1 Waktu Proses 16,2 12,3 Detik 24
2 Skor REBA 9 4 Satuan -
3 Persentase Keluhan (QuesionerNordic Body Map) 61 25 Persen 36
Dapat dilihat pada indicator performance waktu proses terjadi perubahan pada
kecepatan pemotongan 16 helai bulu kondisi aktual dan setelah dilakukannya perbaikan
yaitu dengan selisih waktu 3,9 detik, hal ini menunjukkan bahwa terjadi efisiensi waktu
proses sebesar 24% jika dibandingkan dengan kondisi aktual.
Skor REBA mengalami penurunan dimana pada kondisi perbaikan dihasilkan skor 4,
sedangkan pada kondisi aktual dihasilkan skor 9 yang secara otomatis maka terjadi
perubahan juga pada kategori action level dari kategori action level 3 menjadi kategori
action level 2, sehingga yang tadinya masuk pada level risiko tinggi, sekarang masuk pada
level risiko sedang. Persentase keluhan yang dirasakan oleh pekerja pemotongan ujung bulu




Setelah dilakukan penelitian, pengumpulan dan pengolahan data serta analisa data
hasil penelitian, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut:
1. Hasil tabel indicator performance menunjukkan bahwa terjadi perubahan yang cukup
signifikan pada beberapa aspek perbandingan, dapat dilihat pada indicator performance
hal ini menunjukkan bahwa terjadi efisiensi waktu proses sebesar 24% jika dibandingkan
dengan kondisi aktual.
2. Skor REBA mengalami penurunan dimana pada kondisi perbaikan dihasilkan skor 4,
sedangkan pada kondisi aktual dihasilkan skor 9 yang secara otomatis maka terjadi
perubahan juga pada kategori action level dari kategori action level 3 menjadi kategori
action level 2.
3. Persentase keluhan yang dirasakan oleh pekerja pemotongan ujung bulu mengalami
penurunan menjadi 25%.
4.2 Saran
Saran yang dapat diberikan oleh peneliti kepada pihak perusahaan terkait dengan
tema penelitian yang dilakukan yaitu sebagai berikut:
1. Sebaiknya pihak perusahaan melakukan perbaikan dan pengadaan peralatan produksi
yang lebih modern dan bekerja secara otomatis.
2. Hendaknya pekerja melakukan aktivitas kerja dengan memperhatikan sikap dan posisi
tubuh dalam bekerja.
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